













THE AFFECTS OF KANBAN ORDER DELAY IN PRODUCTION BY USING SIMULATION 
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A Kanban system has been realized the JIT (Just In Time) production system by reducing an 
inventory order stock. However, by using low inventory stock production system, some risks are 
occurred. One of risks is delay of dispatching order. 
In a Kanban system, dispatching order in using a Kanban. Delay of Kanban is important issues for 
operating a JIT production system.  
Therefore, in this paper, the delay of Kanban in discussed. Firstly, phenomena of delay of Kanban is 
analyzed. Secondly, to visible the phenomena, the simulation is developed.  
Finally to evaluate the affect of Kanban order delay, the simulation is done by using the developed 
simulator. 
 

















































図 1 一般的なかんばん方式の構成 
 
（１）かんばん方式運用フロー 
 基本的な運用の方法の概要を図 2 に示す。一般的なか
んばん方式は、後工程引き取りのため、後工程となる工
場や企業が必要な量を図 2 の在庫ロケ 3 より引き取る。
そして、その際に収容箱につけられていたかんばんが外






図 2 一般的なかんばん方式運用フロー 
 









































図 3 後工程からかんばん到着時（需要の到着）  
 

























図 5 は、在庫点での処理待ちを表している。 
 
 




































・Microsoft Office Excel 2010 
・Microsoft Visual Basic for Application 
 
 Microsoft Office Excel 2010 に提供されている



























図 7 実験結果の出力 
 
（３）実行フロー 


















図 8 実行フロー 
 
（４）実行表示 




図 9 実行後の数値の見方 
 
まず、第 3 工程の製品在庫が 2 個減る（①）。そして、
かんばんが、かんばんポストに 2 枚たまる（②）10 分後
に 2 個補充される（③、④）。次に、第 3 工程でのかん
ばんが、2 枚たまったところで第 2 工程部品在庫から 2
個在庫が引取られる（⑤）。最後に、第 2 工程のかんば
んポストにかんばんが 2 枚移動し（⑥）、10 分後に 2
個補充される（⑦、⑧）。第 1 工程は、第 2 工程と同じ
仕組みになっている。 



























   １）生産可能製品は単一品種とする。 
   ２）生産工程は下流工程より工程 3、工程 2、工
程 1 とする 
   ３）在庫ロケは、下流のロケより在庫ロケ 3、在
庫ロケ 2、在庫ロケ 1、とする。また、在庫
ロケ 1 に関してはシステム外とする。 
   ４）生産時間は各工程単位にて固定される。 
   ５）工程から在庫ロケへの運搬時間は考えないと
する。 












        （1） 
         
 各工程の稼働率を Pn とし、工程全体の稼働率 P を式
（2）に表す。T はシミュレーション時間。 
 





１）需要：乱数で導き出す。確率は 1/2 である。 
  ２）シミュレーション時間：300 分（ただし、開始
10 分は評価外とする。） 
  ３）リードタイム：10 分 
  ４）生産ロットサイズ：第 1 工程 2（個）、 
第 2 工程 2（個）、第 3 工程 2（個） 
５）初期在庫数：第 1 工程在庫ロケ 8（個）、第 2
工程在庫ロケ 8（個）、第 3 工程在庫ロケ 8（個） 
  ６）かんばん枚数：第 1 工程 8（枚）、第 2 工程 8

















図 12 在庫の推移 
 




は、第 2 工程と一緒であったため除くとする。 





図 13 第 3 工程 9:11~12:00 までのかんばんの動き 
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図 14 に、第 3 工程 12:01~14:00 を示す。ここでは、




図 14 第 3 工程 12:01~14:00 までのかんばんの動き 
 
図 15 に、第 2 工程 9:11~12:00 を示す。ここでは、在




図 15 第 2 工程 9:11~12:00 までのかんばんの動き 
図 16 に、第 2 工程 12:01~14:00 を示す。ここでは、




図 16 第 2 工程 12:01~1400 までのかんばんの動き 
 
（５）かんばん遅延箇所 


























































 かんばん遅延状況を図 18 に示す。まず、⑬9:59 に在庫
























表 2 平均在庫数、稼働率、累計遅延時間 
 
第3工程 第2工程 第1工程
平均在庫数(個） 2.05 2.60 2.60
稼働率（％） 100 100 100
累計遅延時間(分） 19 3 3














・Microsoft Office Excel 2010 と Microsoft Visual 
Basic for Application を用いることで平均在庫数のグ
ラフ化、稼働率、累計遅延時間を容易に導き出すこと
ができる。 
これらより、かんばん方式におけるかんばん遅延の状
況が様々な環境において把握することが可能になった。
また、シミュレーションを用いることで、近年の変化の
激しい製造業の環境においても、変化に対応し追従可能
である。 
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